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© Verfahren und Vorrichtung zur Heissreparatur der Heizzuge einer Koksofenbatterie. 



@ Bei diesem Verfahren ist erfindungsgema/3 vor- 
gesehen, da/3 bereits wahrend des Hochmauerns der 
Heizzuge eine Erwarmung der schon fertiggestellten 
Abschnitte des jeweiligen Heizzuges bis auf eine 
Temperatur von ca. 250 'C erfoigt und unmittelbar 
nach AbschlujS der Mauerarbeiten die neuen Heizzu- 
ge bis auf eine Temperatur von ca. 500 C aufge- 
heizt werden. Dies geschieht mittels eines gasformi- 
gen Warmetragers, vorzugsweise Druckluft, der in 
einem Warmetauscher unter Ausnutzung der Warme 
der heifien Teile der Koksofenbatterie entsprechend 
aufgeheizt wurde. 
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VERFAHREN UNO VORRICHTUNG ZUR HE1SSREPARATUR DER HEIZZUGE BNER KOKSOFEN BATTER 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Heiflreparatur der Heizzuge einer 
Koksofenbatterie. 

Bei der Heiflreparatur der Heizzuge einer Koks- 
ofenbatterie werden die zu reparierenden bzw. zu 
erneuernden Heizzuge von den ubrigen, noch hei- 
Ben Teilen des Koksofens durch mit einer feuerfe- 
sten Beschichtung versehene Trennwande 
(sogenannte Spiegel) abgeschottet Wahrend die 
Beheizung der zu reparierenden Heizzuge abge- 
schaltet wird, werden die ubrigen Heizzuge weiter 
beheizt Bisher wurden die zu reparierenden bzw. 
zu erneuernden Heizzuge zunachst vollstandig von 
der Sohle des Koksofens bis zur Decke hochge- 
mauert Erst nach Abschlufl dieser Arbeit wurde 
das neue Mauerwerk durch eigens dazu ange- 
brachte Offnungen in den Trennwanden mit war- 
mer Luft aus dem nicht erneuerten heiflen Teil des 
Koksofens und gegebenenfalls durch zusatzlich er- 
zeugtes Rauchgas erwarmt. Das heiflt, in dieser 
Phase wird auf diese Weise Restwarme von den 
beheizten Heizzugen durch Konvektion auf die 
frisch gemauerten Heizzuge ubertragen. Fur die im 
Anschlu/3 an das Anwarmen erforderliche Aufhei- 
zung mu/3ten die neuen Heizzuge wieder an das 
regenerative Beheizungssystem des Koksofens an- 
geschlossen werden. 

Die vorstehend skizzierte Arbeitsweise ia/3t sich 
jedoch nur bei Koksofen mit einer Kammerhohe 
bis zu 5 m einsetzen und ist auflerdem auch auf 
zwei, hochstens drei Heizzuge beschrankt. Bei 
Koksofen, deren Kammerhohe uber 5 m liegt so- 
wie bei mehr als drei zu erneuernden Heizzugen ist 
es mit dieser bekannten Arbeitsweise nicht mehr 
mogiich, den Anwarm- und Aufheizungsvorgang zu 
beherrschen. Durch das dabei auftretende Warme- 
gefalle im neuen Mauerwerk kommt es zu unter- 
schiedlichen Dehnungsverhaltnissen. Die Foige 
hiervon sind die Bildung von Rissen, Fugen und 
sogar Bruchen im neuen Mauerwerk. Als Ender- 
gebnis liegt dann ein aufgelockertes Mauerwerk 
vor, das nicht mehr absolut gasdicht ist Wegen 
der damit verbundenen negativen Auswirkungen 
auf den Warmehaushalt und den Ablauf des Verko- 
kungsprozesses ist dies jedoch eine voilig uner- 
wunschte Eigenschaft 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 
grunde, das Verfahren zur Hei/3reparatur der Heiz- 
zuge einer Koksofenbatterie dahingehend zu ver- 
bessern, daC die vorstehend beschriebenen Nach- 
teile vermieden werden, wobei der Einsatz des 
verbesserten Verfahrens insbesondere auch bei 
Koksofen mogiich sein soil, deren Kammerhohe 
mehr als 5 m betragt 

Das der Losung dieser Aufgabe dienende Ver- 



fahren ist erfindungsgema/3 dadurch bekennzeich- 
net, da/3 bereits wahrend des Hochmauerns der 
Heizzuge eine Erwarmung der schon fertiggestell- 
ten Abschnitte des jeweiligen Heizzuges bis auf 
5 eine Temperatur von ca. 250° C erfolgt und unmit- 
telbar nach Abschlu/3 der Mauerarbeiten die neuen 
Heizzuge bis auf eine Temperatur von ca. 500 C 
aufgeheizt werden, wobei die Erwarmung und Auf- 
heizung mitteis eines gasformigen Warmetragerz 
10 erfolgt, der in die Heizzuge eingeblasen wird und 
der in einem Warmetauscher unter Ausnutzung der 
Warme der hei/ten Teile der Koksofenbatterie ent- 
sprechend aufgeheizt wurde. 

Hierbei ist es zweckma/Jig, die Temperatur 
15 wahrend des Hochmauerns eines Heizzuges so 
einzustellen, da/3 sie der Temperatur im Nachbar- 
heizzug nach dem Abisolieren der Binderwand ent- 
spricht. Das heiflt. das neue Mauerwerk soltte hori- 
zontal die gleiche Temperatur und damit die glei- 
20 che Dehnung aufweisen wie das benachbarte Mau- 
erwerk. 

Das heifit das erfindungsgemaCe Verfahren 
sieht im Gegensatz zu der bisher ublichen Arbeits- 
weise bereits eine Erwarmung wahrend des Hoch 
25 mauerns der Heizzuge vor. Dabei ist es ange- 
bracht, dafi die bereits fertig gemauerten Abschnit- 
te des jeweiligen Heizzuges nach oben hin durch 
eine mit einer feuerfesten Beschichtung versehe- 
nen Abdeckplatte verschlossen werden, in deren 
30 Mitte eine Offnung mit einem z.B. rohrartigen Ka- 
min angeordnet ist. Der gasformige Warmetrager 
wird hierbei in den Raum unterhalb der Abdeck- 
platte eingeblasen und erwarmt auf diese Weise 
die bereits fertig gemauerten Abschnitte des jewei- 
35 ligen Heizzuges entsprechend. Uber den in der 
Abdeckplatte befindlichen Kamin kann der entspre- 
chend abgekuhlte Warmetrager anschlie/Jend ent- 
weichen, ohne da/3 es dadurch zu einer Beeintrach- 
tigung der oberhalb der Abdeckplatte ausgefuhrten 
40 Mauerarbeiten kommt. Mit dem Fortschreiten der 
Mauerarbeiten wird die Abdeckplatte aus threr bis- 
herigen Position entfernt und entsprechend hoher 
gesetzt, so da/3 die darunter befindlichen frisch 
gemauerten Teile des Heizzuges entsprechend er- 
45 warmt werden konnen. Das heifit wahrend des 
Hochmauerns des Heizzuges wird die Position der 
Abdeckplatte schrittweise von unten nach oben ver- 
schoben. Hierbei dient die Abdeckplatte gleichzei- 
tig auch als Steinschutz- und Mortelauffangplatte, 
so so da/3 die darunter liegenden, frisch gemauerten 
Teile des Heizzuges nicht durch herabfallenden 
Steinschutt oder Mortel beschadigt werden kon- 
nen. Sobald die Mauerarbeiten abgeschlossen sind, 
wird die Abdeckplatte entfernt und der frisch ge- 
mauerte Heizzug auf die gewunschte Temperatur 
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von ca. 500 * C aufgeheizt. 

Als gasformiger Warmetrager fur die Erwar- 
mung und Aufheizung kann vorzugsweise Druckluft 
verwendet werden. Es ist aber naturiich auch mog- 
lich, fur diesen Zweck ein anderes Gas, wie z.B. 
Rauchgas oder Stickstoff, einzusetzen, wenn dies 
aus bestimmten Grunden, wie z.B. bei der Aufhei- 
zung des Heizuges, angebracht sein sollte. Die fur 
die Durchfuhrung des erfindungsgema/ten Verfah- 
rens erforderiiche Aufheizung des gasformigen 
Warmetragers erfolgt im indirekten Warmeaus- 
tausch mit den heiflen Teilen der Koksofenbatterie, 
wobei hierfur naturiich unterschiedliche Moglichkei- 
ten bestehen, auf die beispielsweise wetter unten 
noch naher eingegangen werden wird. Die Kon- 
struktion des fur diesen Zweck eingesetzten War- 
metauschers richtet sich dabei vor ailem nach den 
drtlichen Gegebenheiten in dem Teil der Koksofen- 
batterie, in dem der Warmetauscher installiert wer- 
den soil, sowie nach den Konstruktiosmerkmalen 
der jeweiligen Koksofenbatterie. Vorzugsweise wird 
der Warmetauscher in Form einer Rohrschlange 
ausgefuhrt, die aus einer oder mehreren haarnadel- 
formig gebogenen Windungen besteht. Die Ein- 
trittsdffnung fur den gasformigen Warmetrager 
iiegt dabei am kalten Ende des Warmetauschers, 
wobei der Warmetrager den Warmetauscher 
durchstromt und daran anschlieflend mit entspre- 
chend erhohter Temperatur dem zu reparierenden 
Heizzug zugefuhrt wird. Diese Temperatur kann in 
an sich bekannter Weise durch Regelung der 
Durchflutfmenge des Warmetragers pro Zeiteinheit 
gesteuert werden. Hierfur sind Armaturen, wie z.B. 
Ventile, Schieber und/oder Lochscheiben vorgese- 
hen, die vorzugsweise am kalten Ende des Warme- 
tauschers angeordnet sind 

Eine Moglichkeit zur Aufheizung des gasformi- 
gen Warmetragers besteht beispielsweise darin, 
da/3 der Warmetauscher, der in diesem Falle als 
haarnadeiformtg gebogene Rohrschlange ausgebil- 
det ist, auf der Oberkante des dem zu reparieren- 
den Heizzug zugeordneten Regenerators angeord- 
net wird. Der Warmetrager wird hierbei beim 
Durchstromen der Rohrschlange durch die vom 
Regenerator abgegebene Warme entsprechend er- 
hitzt und wird anschlieflend am heiflen Ende der 
Rohrschlage in den Verbindungskanal zwischen 
dem Regenerator und dem zu reparierenden Heiz- 
zug eingeblasen. Uber diesen Verbindungskanal 
gelangt der Warmetrager dann in den Heizzug, in 
dem er, wie weiter oben beschrieben, verwendet 
wird. Bei dieser Methode ist fur jeden zu reparie- 
renden Heizzug eine separate Rohrschlange erfor- 
derlich. 

Eine andere Moglichkeit zur Aufheizung des 
gasformigen Warmetragers besteht darin, da/3 die 
als Warmetauscher dienende haarnadelformig ge- 
bogene Rohrschlange nicht auf dem Regenerator, 



sondern auf der Sohle der Ofenkammer angeordnet 
ist, die neben dem zu reparierenden Heizzug Iiegt. 
Bei dieser Anordnung, die speziell fur die Repara- 
tur der vorderen, im Bereich der Heizzugkdpfe 
5. liegenden Heizzug geeignet ist, werden die zu re- 
parierenden Heizzuge von den ubrtgen, noch hei- 
flen Heizzugen durch eine innerhalb der Ofenkam- 
mer angeordnete, mit einer feuerfesten Beschich- 
tung versehenen Trennwand abgetrennt. Diese 
;o Trennwand weist hierbei an ihrem unteren Ende 
Durchtrittsoffnungen fur die Rohrschlange auf, so 
da/3 sich diese bis in den heiflen Teii der Ofenkam- 
mer erstrecken kann. Die fur die Aufheizung des 
Warmetragers erforderiiche Warme wird hier des- 
75 halb vom heiflen Teil der Ofenkammer zur Verfu- 
gung gestellt. 

Weitere Einzelheiten des erfindungsgemaflen 
Verfahrens sowie der dazu gehorigen Vorrichtung 
ergeben sich aus den vorliegenden Unteranspru- 
20 chen und sollen nachfolgend an Hand der Abbil- 
dungen erlautert werden. Hierbei zeigen in verein- 
fachter Darstellung: 

Fig. 1 einen senkrechten Schnitt durch zwei 
Heizzuge einer Koksofenbatterie mit der dazwi- 
25 schen liegenden Ofenkammer, wobei die als 
Warmetauscher dienende Rohrschlange auf 
dem Regenerator des zu reparierenden Heizzu- 
ges angebracht ist 

Fig. 2 einen waagerechten Schnitt durch zwei 
30 Heizzuge einer Koksofenbatterie mit der dazwi- 
schen liegenden Ofenkammer. wobei in diesem 
Falle die als Warmetauscher dienende Rohr- 
schlange auf der Sohle der Ofenkammer ange- 
ordnet ist 

35 und 

Fig. 3 eine besondere Ausfuhrungsform der als 
Warmetauscher dienenden Rohrschlange. 
Fig. 1 zeigt die Ofenkammer 1 mit den beiden 
gegenuber liegenden Heizzugen 2 und 3. Hierbei 
40 soil der linke Heizzug 2 einer Heiflreparatur unter- 
worfen werden. Zu diesem Zweck ist auf der Ober- 
kante des zu diesem Heizzug gehorenden Regene- 
rators 4 die als Warmetauscher dienende Rohr- 
schlange 5 angeordnet, die an ihrer auflerhalb des 
45 Regenerators liegenden Eintrittsoffnung mit Druck- 
luft beaufschlagt wird. Die Austrittsoffnung 6 der 
Rohrschlange 5 mundet dabei in den Verbindungs- 
kanal 7. der den Regenerator 4 mit dem Heizzug 2 
verbindet. Die in der Rohrschlange 5 entsprechend 
so erhitzte Druckluft gelangt deshalb aus dem Verbin- 
dungskanal 7 in den Heizzug 2. Die erforderiiche 
Abdichtung zwischen der Austrittsoffnung 6 und 
dem Verbindungskanal 7 wird uber die Platte 9 
erreicht, die aus VA-Stahl besteht und mit einer 
55 feuerfesten Beschichtung versehen ist.lm Heizzug 
2 sollen im vorliegenden Falle die Reparaturarbei- 
ten im unteren Abschnitt desselben bereits abge- 
schlossen sein. Oberhalb dieses bereits reparierten 



EP 0 421 147 A1 




Abschnittes befindet sich deshalb die Abdeckplatte 
10, die den bereits reparierten Teil von dem noch 
nicht reparierten Teil des Heizzuges 2 abtrennt. Die 
in den Heizzug 2 eingeblasene erhitzte Druckluft 
kann daher nicht ungehindert in den oberen Teil 
des Heizzuges gelangen. Diese Druckluft dient viel- 
mehr der Erwarmung des bereits fertig gemauerten 
Teiles des Heizzuges, der sich unterhalb der Ab- 
deckplatte 10 befindet. Die entsprechend abgekuhl- 
te Druckluft kann anschlietfend uber den in der 
Abdeckplatte 10 befindlichen Kamin 11 entweichen, 
ohne da/3 es dadurch zu einer Beeintrachtigung der 
Mauerarbeiten oberhalb der Abdeckplatte 10 
kommt. Mit dem Fortschreiten dieser Arbeiten wird 
die Position der Abdeckplatte 10 sukzessive nach 
oben verschoben, so da/3 die schon fertig gesteil- 
ten Abschnitte des Heizzuges 2 jeweils bereits auf 
ca.250* C erwarmt werden konnen, obwohl die Re- 
paratur des Heizzuges noch nicht abgeschlossen 
ist. Nachdem die Reparatur des Heizzuges 2 abge- 
schlossen worden ist. wird die Abdeckplatte 10 
entfernt und die Temperatur der zugefuhrten 
■ Druckluft so gesteigert, da/3 der Heizzug auf eine 
Temperatur von ca. 500 'C aufgeheizt wird. Auf 
eine fur diesen Zweck besonders geeignete Ausge- 
staltung der Rohrschlange 5 wird weiter unten noch 
im Zusammenhang mit Fig. 3 eingegangen werden. 
Das Bezugszeichen 12 kennzeichnet den Ubertritt 
zum benachbarten Heizzug. Der Aufbau des Heiz- 
zuges 3 entspricht prinzipieil dem Aufbau des 
Heizzuges 2, so dafl auf Einzelheiten hier nicht 
noch einmal eingegangen zu werden braucht. 

In Fig. 2 ist die Rohrschlange 5 auf der Sohle 
der Ofenkammer 1 angeordnet. In diesem Falle 
sollen die im Bereich des Heizzugkopfes liegenden 
vorderen Heizzuge 13, 14 und 15 gleichzeitig repa- 
riert werden. Der hintere, heifle Teil der Ofenkam- 
mer 1 ist deshalb durch die Trennwand 16, die mit 
einer feuerfesten Beschichtung 17 versehen ist, 
vom vorderen Teil abgetrennt. Die Trennwand 16 
weist dabei an ihrem unteren Ende Durchtrittsoff- 
nungen fur die Rohrschlange 5 auf, so da/3 diese in 
den hei/ten Teil hineinrangen kann. Die uber die 
Eintrittsoffnung 18 in die Rohrschlange 5 eingebla- 
sene Druckluft wird daher im hinteren heiflen Teil 
der Ofenkammer 1 entsprechend erhitzt. Am hei- 
/3en Ende der Rohrschlange 5 sind die Stichleitun- 
gen 19, 20 und 21 angeordnet, durch die die 
erhitzte Druckluft in die zu reparierenden Heizzuge 
13, 14 und 15 eintreten kann. An die Stichleitungen 
19, 20 und 21 sind die Bypass-Leitungen 22, 23 
und 24 angeschlossen, durch die kalte Druckluft 
aus der Rohrschlange 5 zur Temperaturregulierung 
in die Stichleitungen 19, 20 und 21 eingeblasen 
werden kann. Die Ventile 25, 26 und 27 dienen 
hierbei der Regulierung der Druckluftzufuhr durch 
die Bypass-Leitungen 22, 23 und 24. Die Druckluft- 
zufuhr in der Rohrschlange 5 kann auflerdem durch 



den Schieber 28 gesteuert werden. Selbstverstand- 
lich ist es hierbei moglich, dafl die Ventile 25, 26 
und 27 sowie der Schieber 28 uber Thermoele- 
mente in Abhangigkeit von der gewunschten Tem- 
s peratur gesteuert werden. Auf der Abbildung in 
Fig.2 erkennt man ferner die Ankerstander 29 mit 
den dazugehorigen Federelemertten 30. sowie die 
Wandschutzplatte 8. Bezuglich des Aufmauerns 
der zu reparierenden Heizzuge wird auf die Aus- 
70 fuhrungen zu Fig. 1 verwiesen. 

Fig. 3 zeigt schliefllich eine besonders vorteil- 
hafte Ausfuhrungsform der als Warmetauscher die- 
nenden Rohrschlange 5. Diese besteht in diesem 
Falle aus zwei haarnadelformig gebogenen Rohr- 
T5 stucken A und B. Fur die Erwarmung der Druckluft 
Oder eines anderen gasformigen Warmetragers 
wahrend des Aufmauerns der Heizzuge wird der 
verwendete Warmetrager bei geoffnetem Ventil 32 
uber den Anschlu/3 31 in die Rohrschlange 5 einge- 
20 ieitet. Da das Ventil 34 hierbei geschlossen bleibt, 
durch stromt der Warmetrager nur das Rohrstuck 
A und gelangt anschlie/3end uber die Austrittsoff- 
nung 6 in den in der Abbildung nicht dargesteilten 
Heizzug. Sobald nach Abschlu/3 der Reparaturar- 
25 beiten von der Erwarmung des Heizzuges auf des- 
sen Aufheizung umgesteilt werden soil, wird das 
Ventil 32 geschlossen und das Ventil 34 geSffnet 
so da/3 der Warmetrager uber den Anschlu/3 33 
zunachst in das Rohrstuck B eintritt und sowohl 
30 das Rohrstuck B als auch anschlie/3end das Rohr- 
stuck A durchstromt. Wegen des damit verbunde- 
nen langeren Stromungsweges kommt es naturlich 
zu einer starkeren Aufheizung des Warmetragers 
in der Rohrschlange 5, so da/3 dieser die fur die 
i35 Aufheizung des Heizzuges erforderliche hohere 
Temperatur aufweist. 

Die Vorteile des erfindungsgema/3en Verfah- 
rens lassen sich wie folgt zusammenfassen: 

1 . Durch die Erwarmung wahrend des Aufmau- 
40 erns der Heizzuge werden Spannungsrisse, Fu- 

genabhebungen oder das Offnen von Anschlu/J- 
fugen vermieden. Die neuen Heizzuge sind da- 
her von vornherein absolut gasdicht. 

2. Die Aufheizung der neuen Heizzuge erfotgt 
45 gleichmaflig, wobei die Aufheizzeit stark verkurzt 

wird. 

3. Das erfindungsgemafle Verfahren gestattet 
auch die Reparatur der Heizzuge von Koksofen. 
deren Kammerhohe uber 5 m liegt. Dadurch 

so wird in diesen Fallen ein Neubau vermieden, 
was naturlich zu einer ganz erheblichen Kosten- 
einsparung fuhrt. 

4. Der Produktionsausfall wahrend der Repara- 
turarbeiten wird dadurch minimiert. da/3 die ubri- 

55 gen, nicht betroffenen Koksofen der Koksofen 
batterie weiterbetrieben werden konnen. 
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Anspriiche 

1 Verfahren zur Heifireparatur der Heizzijge einer 
Koksofenbatterie, dadurch gekennzeichnet, daC 
bereits wahrend des Hochmauerns der Heizzuge 
eine Erwarmung der schon fertiggestellten Ab- 
schnitte des jeweiligen Heizzuges bis auf eine 
Temperatur von ca. 250* C erfolgt und unmittelbar 
nach AbschluC der Mauerarbeiten die neuen Heiz- 
zijge bis auf eine Temperatur von ca. 500 C auf- 
geheizt werden.wobei die Erwarmung undf Aufhei- 
zung mittels eines gasformigen Warmetragers er- 
folgt, der in die Heizzuge eingebiasen wird und der 
in einem Warmetauscher unter Ausnutzung der 
Warme der heifien Teile der Koksofenbatterie ent- 
sprechend aufgeheizt wurde. 
2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 als gasformiger warmetrager 
C , Druckluft verwendet wird. 
t-> 3 Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2. da- 
durch gekennzeichnet, da/J wahrend des Hoch- 
mauerns der Heizzuge die schon fertiggestellten 
Abschnitte des jeweiligen Heizzuges durch eine mit 
einem Kamin versehene Abdeckplatte von dem 
noch nicht fertiggestellten Teil des Heizzuges ab- 
getrennt werden, wobei die Position der Abdeck- 
platte mit dem Fortschreiten der Mauerarbeiten 
schrittweise nach oben verschoben wird. 

4 Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Warmetauscher 
auf dem dem zu reparierenden Heizzug zugeord- 
neten Regenerator Oder auf der Sohle der dem zu 
reparierenden Heizzug benachbarten Ofenkammer 
angeordnet ist. 

5 Warmetauscher zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl derselbe als Rohrschlange (5) 

r ausgebildet ist, die aus einem oder zwei haarnadel- 
formig gebogenen Rohrstucken (A; B) besteht, wo- 
bei jedes dieser Rohrstucke (A; B) mit einem durch 
Ventile (32, 34) absperrbaren Anschlufl (31. 33) fur 
die Zufuhr von kaltem gasformigen Warmetrager 
versehen ist. 

6. Warmetauscher nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daC die Rohrschlange (5) mehrere 
Stichleitungen (19, 20. 21) zum Anschlufl einer 
entsprechenden Anzahl von Heizzugen aufwe.st 
wobei an jede Stichleitung (19. 20, 21) eine durch 
Ventile (25, 26, 27) absperrbare Bypass-Leitung 
(22, 23. 24) fur die Zufuhr von kaltem gasformigen 
Warmetrager angeschlossen ist. 
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